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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gesteJJt 

© Verfahren zum Antreiben eines Falzapparates sowie Falzapparatantrieb 

© Ein Falzapparatantrieb einer Rotationsdruckmaschine wird 
dadurch schwingungsarm ausgebildet, dafi jedem antreib- 
baren rotierenden Bauteil bzw. Baugruppe ein separator 
Motor zugeordnet ist Dabei ist der jeweilige Motor form- 
schlussig mtt dam entsprechenden rotierenden Bauteil, wie 
z. B. Porforierwalzen, Falzkiappenzylinder oder Langsfaizvor- 
richtungen, verbunden. Eine Regelung der Motoren erfoigt 
uber bekannte eJektrische Einrichtungen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bctrifft ein Verfahren zum Antreiben 
eines Falzapparates sowie einen Falzapparatantrieb fur 
eine Rotationsdruckmaschine entsprechend dem Ober- 
begriff des Anspruches 1 . 

Durch die DE-AS 19 60 565 sind austauschbare Falz- 
apparate fur RoUenrotationsdruckmaschinen bekannt- 
geworden, deren rotierende Bauteile, wie Perforierwal- 
zen, Punktur-, Schneid- und Falzmesserzylinder, Langs- 
falzzylinder oder Falzwalzen sowie Schaufelrad und 
Bandauslage Qber eine Langswelle, eine Querwelle so- 
wie jeweils Stehwellen und Zahnrad-Antriebszuge an- 
getrieben sind. 

Nachteilig dabei ist, daB derartige Antriebszuge eine 
Vielzahl von ZahnrSdern, Antriebswellen und dgL auf- 
weisen, welche nicht nur fertigungs- und montageauf- 
wendig sind, sondern auch die in den einzelnen Zylin- 
dern, Trommeln oder Funktionsgruppen des Falzappa* 
rates entstehenden Schwingungen auf andere, Z.B. 
gleichartige Bauteile mittels Antriebselementen, z.B. 
Zahnradern, Qbertragen. Dies kann zu Obertragungs- 
bzw. Obergabefehlern bei Falzprodukten fGhren, was 
wiederum sogenannte "Papierstopfer" insbesondere in 
den Bandleitsystemen und somit einen Ausfall des Falz- 
apparates zur Folge haben kann. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zum Antreiben eines Falzapparates sowie einen 
schwingungsarraen Antrieb fur einen Falzapparat zu 
schaffen. 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des kenn- 
zeichnenden Teils des Anspruches 1 gelost 

Die mit der Erfindung erzieibaren Vorteile bestehen 
insbesondere darin, daB eine gegenseitige negative Be- 
einflussung der einzelnen angetriebenen rotierenden 
Bauteile bzw. Baugruppen des Falzapparates, wie Zylin- 
der, Trommeln, Walzen und dgL infolge Schwingungs- 
ttbertragung vermindert ist und dadurch bisher hervor- 
gerufene Ausfalle des Falzapparates vermieden werden. 
Eine aufwendige Fertigung, Montage und Wartung der 
Antriebselemente der Antriebszuge sowie Olvertei- 
lungsanlagen entfallt Weiterhin kdnnen Auswirkungen 
von Defekten, die bisher den Antriebsraderzug betra- 
fen, nicht weiter Qbertragen werden. Die Einzelantriebe 
kdnnen schnell ausgetauscht werden. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der 
Zeichnung dargestellt und wird im folgenden naher be- 
schrieben. 

Es zeigen 

Fig. 1 die Seitenansicht eines Falzapparates mit Ein- 
zelantrieb der rotierenden Bauteile; 

Fig. 2 einen Prinzipschaltplan fur die elektrischen 
Einzelantriebe nach Fig* 1 ; 

Fig. 3 einen Prinzipschaltplan fur die elektrischen 
Einzelantriebe nach Fig. 1 in eirier zweiten Ausfuh- 
rungsvariante. 

Ein Falzapparat weist in einer zweiten oder oberen 
Ebene einen ersten Falztrichter 1 auf, in welchem eine 
erste Papierbahn 2 einen ersten Langsf alz erhalt In ei- 
ner ersten oder unteren Ebene sind zwei Paar Perforier- 
walzen 3, 4 sowie 6, 7 mit jeweils elektrischen antreibba- 
ren Motoren 8, 9 sowie 11, 12 angeordnet. Jeder Motor 
8, 9; 11, 12 ist formschhlssig jeweils mit einer Perforier- 
walze 3, 4; 6, 7 verbunden, z. B. durch Anflanschea Die 
Papierbahn 2 wird nachfolgend zwischen einem mit Mo- 
tor 14 versehenen Messerzylinder 13 sowie einem mit 
Motor 17 versehenem Schneidnuten- und Falzmesser- 
zylinder 16 in nicht naher dargestellte Signaturen ge- 
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schnitten, die ggf. auf dem Schneidnuten- und Falzmes- 
serzylinder 16 gesammelt und nachfolgend mittels eines 
mit Motor 19 versehenem Falzklappenzylinders 18 
quergefalzt und einem mit Motor 22 versehenem weite- 
5 ren Querfalzzylinder 21 abergeben werden. Der Quer- 
falzzylinder 21 dient wahlweise entweder zum Einbrin- 
gen eines zweiten Querfalzes in das Falzprodukt oder 
als Trans portzy Under. Das Falzprodukt wird nachfol- 
gend Qber ein Bandleitsystem 23 einer mit Motor 26 
io versehenen zweiten Langsf alzvorrichtung 24 zugefuhrt, 
in welcher das Falzprodukt langsgefalzt und mittels ei- 
nes darunterliegenden mit Motor 28 versehenen Schau- 
felrades 27 aufgefangen und einem Auslegeband 29 zu- 
gefuhrt wird. Es ist auch mdglich, das Falzprodukt mit- 
15 tels des Bandleitsystemes 23 durch die Langsfalzvor- 
richtung 24 ungefalzt hindurchzufdrdern und mittels ei- 
ner mit einem Motor 31 versehenen Zugwalze 30 einem 
mit Motor 33 versehenen Schaufelrad 32 zuzufuhren, 
welche das Falzprodukt auf einem Auslegeband 29 aus- 
20 legt. Weiterhin ist es mit dem Falzapparat (Fig. 1) mdg- 
lich, an den Schneidnuten- und Falzmesserzylinder 16 
einen zweiten mit Motor 36 versehenen Falzklappenzy- 
linder 34 anzuordnen, mittels welchem die Signaturen 
Qber ein Bandleitsystem 37 einer weiteren mit Motor 39 
25 versehenen zweiten Larigsf alzvorrichtung 38 zugefuhrt 
werden. In dieser Langsf alzvorrichtung 38 wird das 
Falzprodukt langsgefalzt und mittels eines darunterlie- 
genden mit Motor 42 versehenen Schauf elrades 41 auf- 
gefangen und einem Auslegeband 43 zugefuhrt Somit 
30 kann der zu den Langsf alzeinrichtungen 24; 38 fuhrende 
Produktstrom halbiert werden. Weiterhin ist es mdglich, 
in der oberen Ebene einen zweiten Falztrichter 44 anzu- 
ordnen, mittels welchem eine zweite Papierbahn 46 
langsgefalzt und einem der beiden genannten Produkt- 
35 wegen zur Langsfalzvorrichtung 24 oder 38 zugefflhrt 
wird, w&hrend die andere Papierbahn 2 zu einer neben 
dem Messerzylinder 13 befindlichen Abschnittskassette 
gefuhrt wird. Die Abschnittskassette besteht aus zwei 
Querschneidzylinder 47, 48, welche mit Motoren 49, 51 
40 versehen sind, einem Bandleitsystem 52 sowie einem 
Schaufelrad 53, ebenfalls mit einem Motor 54 versehen 
und einem Auslegeband 56. Alle vorgenannten Motoren 
8, 9, 11, 12, 14, 17, 19, 22, 26, 31, 33, 36, 39, 42, 49, 51, 54, 
(weiter bezeichnet M8, M9, Mil bis Mn) sind jeweils 
45 formschlussig mit den antreibbaren rotierenden Bautei- 
len 3, 4, 6, 7, 13, 16, 18, 21, 24, 27, 30, 32, 34, 38, 41, 47, 48, 53 
(weiter bezeichnet B3, B4, B6 bis Bn) verbunden, z. B. 
durch Anflanschen oder auch mittels Zahnriemenan- 
trieb. Antriebe fur nichtgenannte Zugwalzen, fur die 
50 Auslegebander 29, 43, 56 sowie fur die Bandleitsysteme 
23, 37 kdnnen ebenfalls mit Einzelantrieben versehen 
sein, die hier jedoch nicht genannt sind. Die antreibba- 
ren rotierenden Bauteile B3, B4, B6 bis Bn sind in Seiten- 
gesteilen 57; 58 gelagert, wovon das Seitengestell 58 nur 
55 mit einem kleinen Ausschnitt gezeigt ist. Die rotieren- 
den Bauteile B3, B4, B6 bis Bn kdnnen auch in Moduln 
angeordnet sein, die entsprechend den produktionstech- 
nischen Erf ordernissen zusammengefOgt sind. Eine der- 
ardge Bauweise eines Falzapparates ist in der 
60 DE 36 26 287 C2 beschrieben. 

Jedes der rotierenden Bauteile bzw. Baugruppen B3, 
B4, B6 bis Bn ist formschlussig jeweils mit einem Lage- 
geber L3, L4, L6 bis Ln verbunden. Der Lagegeber z. B. 
kann als Drehimpulsgeber mit Referenzmarke ausge- 
65 fuhrt sein und auch an der rotierenden Bauteil-Motor- 
einheit B3, M8; B4, M9; B6, Mil bis Bn, Mn formschlus- 
sig angeordnet sein. Sowohl jeder Motor M8, M9, Mil 
bis Mn als auch jeder Lagegeber L3, L4 t L6 bis Ln einer 
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rotierenden Baueinheit B3, B4, B6 bis Bn ist elektrisch 
mit einera Antriebsregler A8, A9, All bis An mit ime- 
grierter Lageerfassung verbunden. Aile Antriebsregler 
A8, A9, All bis An sind zwecks Datenaustausch zur 
Synchronisation Qber einen gemeinsamen Datenbus 59 5 
verbunden (Fig. 2\ dessen Eingang mit den elektrischen 
Einrichtungen des Maschinenleitstandes in Verbindung 
steht 

Entsprechend dem erfindungsgemaBen Verfahren 
wird fur jeden elektromotorischen Antrieb M8; M9; 10 
Mil bis Mn jeder Baugruppe B3; B4; B6; bis Bn ein 
momentaner Rotationswinkellagen-Toleranzbereich 
vorgegeben. Dabei wird ein momentaner Rotationswin- 
kellagen-istwert mit dem momentanen Rotationswin- 
kellagen-Sollwert eines jeden Antriebes M8; M9; Mil 15 
bis Mn, z. B. einer Referenzmarke miteinander vergli- 
chen. Beim Oberschreiten des vorgegebenen momenta- 
nen Rotationswinkellagen-Toleranzbereiches von zu- 
mindest einem Antrieb M8; M9; Mil bis Mn wird eine 
Kappvorrichtung 63 eingeschaitet, die z. B. gegenein- 20 
ander wirkende Schneidmesser aufweist und die die in 
den Faizapparat einlaufenden Papierbahnen 2; 46 oder 
StrSnge kappt Gleichzeitig bzw. synchron dazu wird ein 
synchroner Schnellstopp fur samtliche rotierende Bau- 
gruppen B3; B4; B6 bis Bn eingeleitet Synchroner 25 25 — 
Schnellstopp heiBt, dafi die einzelnen Baugruppen B3; 26 Motor (24) 
B4; B6 bis Bn zumindest bis zura Stopp samtlicher An- 27 Schaufelrad (24) 
triebe M8; M9; Ml 1 bis Mn synchronisiert bleiben. 28 Motor (27) 

Vorteilhafterweise werden die ist- und Sollwerte der 29 Auslegeband(27) 
momentanen Rotationswinkellagen jeder Baugruppe 30 30Zugwalze 


1 Falztrichter.erster 

2 Papierbahn, erste 

3 Perforierwalze 

4 Perforierwalze 
5- 

6 Perforierwalze 

7 Perforierwalze 

8 Motor (3) 

9 Motor (4) 
lO- 
ll Motor (6) 

12 Motor (7) 

13 Messerzylinder 

14 Motor (13) 
15- 

16 Schneidnuten- und Falzmesserzylinder 

17 Motor (16) 

18 Falzklappenzylinder 

19 Motor (18) 
20- 

21 Querfalzzylinder 

22 Motor (21) 

23 Bandleitsystem 

24 Langsfalzvorrichtung 


B3; B4; B6 bis Bn im Toleranzbereich in der Rechnerein- 
heit 61 fordaufend gespeichert und extrapoliert Sollte 
die Extrapolation der istwerte der momentanen Rota- 
tionswinkellagen zumindest nur einer Baugruppe (B3; 
B4; B6 bis Bn) ein Verlassen des Toleranzbereiches er- 
warten lassen, so wird zumindest ein optisches und/oder 
akustisches Warnsignal ausgegeben, bzw. kann auch 
wahlweise ein Schnellstopp erfolgen. Die Schnellstopp- 
einleitung umfaBt neben dem Kappen des Papierbahn- 
stranges, ein Abstellen des Falzmessers der Langsfalz- 
vorrichtung 24; 38 sowie ein Wegschwenken von am 
Schaufelrad 33; 53 angebrachten Leit einrichtungen, so 
daB Schaden am Faizapparat vermieden werden. Dazu 
kann vor oder hinter den Perforierwalzen 3, 4; 6, 7 eine 


z.B. aus der DE32 29 227A1 bekannte Kappeinrich- 45 45 — 


31 Motor (29) 

32 Schaufelrad 

33 Motor (32) 

34 Falzklappenzylinder 
35 35- 

36 Motor (34) 

37 Bandleitsystem 

38 Langsfalzvorrichtung 

39 Motor (38) 
40 40- 

41 Schaufelrad 

42 Motor (41) 

43 Auslegeband (41) 

44 Falztrichter, zweiter 


tung 63 fur Papierstrange angeordnet sein. 

Beim Abstellen der Falzmesser der Langsfalzvorrich- 
tung werden die Falzprodukte ohne einen zweiten 
Langsfalz zu erhalten, durch die Langsfalzvorrichtung 
gefflrdert 

SchlieBlich ist durch die DE 42 42 885 Al eine ver- 
schwenkbare Leiteinrichtung an einem Schaufelrad be- 
kannt 

Nach einer zweiten Ausfuhrungsvariante ist jeder 


Motor M8, M9, Mi 1 bis Mn einer rotierenden Baugrup- 55 55 — 


46 Papierbahn, zweite 

47 Querschneidzylinder 

48 Querschneidzylinder 

49 Motor (47) 
50 50 — 

51 Motor (48) 

52 Bandleitsystem 

53 Schaufelrad 

54 Motor (53) 


pe B3, B4, B6 bis Bn elektrisch mit einem Leistungsteil 
N8, N9, Nl 1 bis Nn verbunden. Sowohl die Leistungstei- 
le N8, N9, Nl 1 bis Nn als auch die Lagegeber U f U, L6 
bis Ln einer rotierenden Baugruppe B3, B4, B6 bis Bn 
sind elektrisch mit einer Rechnereinheit 61, z, & einem 
Verbund von einem oder mehreren Signalprozessoren 
zur Erkennung der Stellung, d. h. der Rotationswinkella- 
ge der Rotadonsteile verbundea Jedes Leistungsteil N8, 
N9, Nl 1 bis Nn kann fflr DC jeweils aus Thyristoren und 
fur AC aus IGBTs bestehen. 

Bezugszeichenliste 


56 Auslegeband 
57Seitengestell 

58 Seitengestell 

59 Datenbus (A8 bis An) 
60 60- 

61 Rechnereinheit 

62 Eingang (59) 

63 Kappvorrichtung 

A8 bis An Antriebsregler 
65 B3 bis Bn rotierendes Bauteil, Baugruppe 
L3 bis Ln Lagegeber 

M8 bis Mn Motor, elektromotorischer Antrieb 
N8 bis Nn Leistungsteil 


DE 195 25 

5 

B3, M8 rotierende Bautett-Motoreinheit(3,8) 

PatentansprQche 

1. Verfahren zum Antreiben von rotierenden Bau- 5 
teilcn oder Baugmppen (B3; B4; B6 bis Bn), wie 
z.R Perforierwalzen (3; 4), Falzklappenzylinder 
(18; 34) oder Langsfalzvorrichtungen (24; 38) eines 
Falzapparates einer Rotationsdruckmaschine, da- 
durch gekennzeichnet daB fur einen elektromoto- 10 
rischen Antrieb (M8; M9; Mil bis Mn) jeder Bau- 
gruppe (B3; B4; B6 bis Bn) ein momentaner Rota- 
tionswinkellagen-Toleranzbereich vorgegeben 
wird, daB fortlaufend ein momentaner Rotations- 
winkellagen-istwert mit dem momentanen Rota- 15 
tionswinkellagen-Sollwert eines jeden Antriebes 
(M8; M9; Ml 1 bis Mn) miteinander verglichen wird, 
daB beim Oberschreiten des vorgegebenen mo- 
mentanen Rotationswinkellagen-Toleranzberei- 
ches von zumindest einem Antrieb (M8; M9; Ml 1 20 
bis Mn) eine Vorrichtung (63) zum FCappen eines im 
Falzapparat einlaufenden Stranges (2; 46) einge- 
schaltet und dazu ein synchroner Schneilstopp fur 
samtliche rotierende Baugmppen (B3; B4; B6 bis 
Bn) eingeleitet wird. 25 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Synchronisation der einzelnen 
Baugmppen (B3; B4; B6 bis Bn) untereinander beim 
Einleiten eines Schnellstopps zumindest bis zum 
Stopp samtlicher Antriebe (M8; M9, Mil bis Mn) 30 
auf rechterhalten bleibt 

3. Verfahren nach den Anspruchen 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Toleranzbereich der mo- 
mentanen Rotationswinkellagen jeder Baugmppe 
(B3; B4; B6 bis Bn) so dimensioniert ist daB kein 35 
Maschinenschaden eintreten kann. 

4. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die ist- und Sollwerte der mo- 
mentanen Rotationswinkellagen jeder Baugmppe 
(B3; B4; B6 bis Bn) im Toleranzbereich fortlaufend 40 
gespeichert und extrapoliert werden, daB vor dem 
Verlassen des Toleranzbereiches zumindest ein 
Wamsignal ausgegeben wird. 

5. Antrieb fur einen Falzapparat einer Rotations- 
dmckmaschine mit antreibbaren rotierenden Bau- 45 
teilen oder Baugmppen (B3, B4 t B6 bis Bn), wie z. B. 
Perforierwalzen (3, 4), Falzklappenzylinder (18; 34) 
oder Langsfalzvorrichtungen (24; 38), zur Durch- 
fuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB jeder antreibbaren rotieren- 50 
den Baugmppe (B3, B4, B6 bis Bn) ein separater 
rotationswinkel-lagegeregelter Motor (M8, M9, 
Ml 1 bis Mn) zugeordnet ist 

6. Antrieb nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der jeweilige Motor (M8, M9, Ml 1 bis 55 
Mn) mit dem entsprechenden antreibbaren rotie- 
renden Bauteil oder der Baugmppe (B3, B4, B6 bis 
Bn) formschlussig verbunden ist 

7. Antrieb nach den Anspruchen 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB jeder rotierenden Bauteil- Mo- go 
toreinheit (B3, M8; B4, M9; B6, Mil bis Bn, Mn) ein 
Rotationswinkel-Lagegeber (L3, L4, L6 bis Ln) zu- 
geordnet ist 

8. Antrieb nach den Anspruchen 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB jedem Motor (M8, M9, Mil 65 
bis Mn) ein Antriebsregler (A8, A9, All bis An) 
zugeordnet ist 

9. Antrieb nach den Anspruchen 1 bis 5, dadurch 
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gekennzeichnet, daB alle Antriebsregler (A8, A9, 
All bis An) uber einen Datenbus (59) miteinander 
verbunden sind. 

10. Antrieb nach den Anspruchen 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet daB jeder Motor (M8, M9, Ml 1 bis 
Mn) ein Leistungsteil (N8, N9, Nil bis Nn) zuge- 
ordnet ist 

U. Antrieb nach den Anspruchen 1 bis 4 und 7, 
dadurch gekennzeichnet daB jeder Rotationswin- 
kel-Lagegeber (L3, L4, L6 bis Ln) und jedes Lei- 
stungsteil (N8, N9, Nil bis Nn) mit einer Rechner- 
einheit (61) verbunden ist 
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